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本論文は，海底資源調査のために近い将来，建造が予定されている潜水深度 6， 000 mの潜水調査船に
おいて，最も重要な構成要素である有人耐圧球殻の使用材料と溶接法の選定を強度・靭性確保の見地か
ら検討した結果を取りまとめたもので，緒論と本文 6 章及び結論よりなる。
緒論では，潜水深度 6， 000 m級潜水調査船の建造の必要性及び潜水調査船の構成の概要を述べ，本研
究の目的と本論文の構成を述べている。
第 1 章では，耐圧球殻用材料とその溶接部に対する要求性能について検討を行い，球殻の圧壊強度と
潜水船の重量/浮量比の見地から 0.2 箔耐力 120Kg f / rnrn 2 以上が必要であり，圧壊様式の見地から
OTにおける V ノッチシャルピ吸収エネルギー10 Kgf ・ m 以上が必要であることを示し，これらの要
求性能を満足する材料として 10 Ni - 8 Co 鋼を選定している。
第 2 章では， 10 Ni-8 Co 鋼の耐圧球殻の製作工程のうち，熱間プレスで製作した半球殻の 2 回焼入
れ焼戻し熱処理条件について検討を行い，特iζ焼戻し条件が材料性能iζ影響を及ぼすこと，強度確保の
ためには (490 ,_, 510 "c) x 10 hr の焼戻し条件が必要であることを明らかにしている。 さらに溶接
熱サイクル再現試験と GTAW 法による溶接割れ試験によって，選定した10Ni- 8Co鋼が溶接法のす
ぐれた材料である乙とを確認している。
第 3 章では，耐圧球殻の製作に用いる溶接法を選定するため，耐力レベルの異なる 6 種の高靭性高張
力鋼と 5 種の溶接法を組合わせて，溶接金属の O. 2 ~ぢ耐力と靭性について実験を行い，要求性能を満足
させるためには， GTAW法またはEBW法が適当である乙とを明らかにしている。





第 5 章では， EBW法を用いて実験を行い，欠陥のない溶接部を得るための適正溶接条件範囲を求め
ている。さらに， EBW法による溶接金属の耐力は溶接のままでは母材の耐力に比べて著しく低下する
ことを示し，耐力を確保するためには溶接後熱処理が必要であることを明らかにしている。






海底資源調査のために我が国では潜水深度 2， 000 m 級潜水調査船が既に昭和56年に完成しているがp





対する要求性能として， 0.2 %耐力 120 Kgf / mm2 以上 ， OOC における V ノッチシャルピ吸収エネ
ルギ-lO Kgf • m 以上が必要であることを示し，乙の要求性能を満足する材料として10Ni -8Co 
鋼を選定している。
(2) 要求性能を満足させるための溶接法として GTAW法及び EBW法が適当であることを明らかにし，
それぞれの適正溶接条件範囲を求めるとともに，その妥当性を実物大球殻模型の製作によって確認し
ている。
(3) 継手性能及び耐圧球殻の真球度の見地から， GTAW法と EBW法の比較考察を行い，溶接のままで
継手性能を確保する点では GTAW 法がすぐれており，一方，球殻の圧壊強度に影響を及ぼす真球度
の点では EBW 法がすぐれていることを明らかにしている。
以上のように本論文は，深海潜水調査船耐圧殻の製作について実用上有用な知見を与えたものであり，
溶接工学上及び工業上寄与するところが大きい。よって本論文は博士論文として価値あるものと認める。
nJ 白内rU??
